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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Borsten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Borsten im Wege des Extrudierens und Verst reckens , wobei 
die Borsten aus einem wenigstens einadrigen Kern und einem 
5 Mantel aus t hermoplast ischem Kunststoff bestehen und die 
Werkstoffe von Kern und Mantel un terschiedliche technisch- 
physikalische Eigenschaf ten aufweisen. 




Kunststoff borsten werden ublicherweise durch Extrudieren 
10 bzw. Spinnen in Form von Endlosmonof ilen hergestellt und 



durch Ablangen der Monofile bzw. von zu Strangen zusammen- 

gefuhrten Monofilen erhalten. Ferner sind Kunststof fborsten 
hpk^nnr. dip an.s fiinpm K^rn nnd f-.inf-.m M^nt^l h^^c; t- phen , um 

unte.rschiedliche Werkstoff eigenschaf ten oder bei transpa- 
15 rentem Mantel unterschiedliche optische Eigenschaf ten, bei- 

spielsweise fur eine Verbrauchsanzeige zu nutzen (DE 34 00 

941 Al, US 3 258 805 Al, EP 0 303 202), 



20 



Soweit Mantel und Kern aus 
bestehen, konnen sie durch 



thermoplastischen Kunststof fen 
Koextrusion der beiden Kunst- 



stoffe erzeugt werden (GB 2 050 156, WO 94/10 539) . Das so 
erhaltene Endlosmaterial muft unmittelbar beim Extrudieren 
im noch weichplastischen Zustand verstreckt und nach einem 
ausreichenden Abkiihlen erneut verstreckt werden, urn dem Ma- 
5 terial durch Molekularorientierung die notwendige Biege- 
steifigkeit bei gleichwohl ausreichender Elastizitat zu 
verleihen- Da die beiden Kunststoffe, wie gewunscht, unter- 
schiedliche Eigens.chaf ten aufweisen, ist auch ihr Verhalten 
beim Verstrecken unterschiedlich, so dali Kompromisse hin- 
10 sichtlich der Materialeigenschaf ten des Endproduktes ge- 
schlossen werden mussen. 

Es ist weiterhin bekannt (GB 2 050 156 A), beim Extrudieren 
^^^B den Kunststoff fur den Kern diskontinuierlich und den fur 
^^^15 den Mantel kontinuierlich zuzufuhren, so dali ein Endlosma- 
terial entsteht, in welchem voneinander getrennte Kernab- 
schnitte eingebettet sind. Zwischen den Kernabschnitten ist 
der Mantel jeweils eingeschnurt . Im Bereich der Ein- 
schnurung soil dann das Endlosmaterial aufgetrennt werden, 
20 um einzelne Borsten mit je einem Kern zu erhalten, der in 
seinen beiden Enden von dem Material des Mantels abgedeckt 
ist. Dieses Verfahren konnte fur die Borstenherstellung 
sinnvoll sein, scheitert aber an der Durchf uhrbarkeit . Das 
nach dem Extrudieren zwingend notwendige Verstrecken um das 
|^^^25 1,5 bis 10-fache in jeder der beiden Verstreckungsstuf en, 
^^^B fuhrt zwangslaufig zum fruhzeitigen Reissen des Mantelmate- 
rials an den Einschnurungen . Da die Zugkrafte nicht auf das 
Kernmaterial ubertragen werden konnen, erfahrt dieses 

zwangslaufig keine molekulare Qrientierung und ist folglich 

30 fur Borsten vollig ungeeignet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung von Borstenmaterial vorzuschlagen, bei dem der 
Mantel die an eine Borste zu stellenden physikalisch- 
35 technischen Eigenschaf ten bietet, wahrend der Kern jedes 
beliebige Eigenschaf tsprofil aufweisen soil. Ferner soil 



eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens vorge- 
schlagen werden. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemali dadurch gelost, dali der 
5 Kern als vorgef ert igtes Endlosmaterial mit einer Langungs- 
reserve zugefuhrt und der Mantel auf den laufenden Kern 
auf extrudiert , und dai^ beim anschlielienden Verstrecken des 
Mantels zumindest ein Tail der Langsungsreserve des Kerns 
auf gebraucht wird . 

10 

Durch die Vorfertigung des Endlosmaterials fur den Kern und 
dessen Zufuhrung zum anschlieBenden Auf extrudieren des 

^^^^ Kunststoffs fur den Mantel, konnen dem Kern annahernd be- 

^^^^P liebige Eigenschaf ten durch entsprechende Materialauswahl 
15 Oder durch Art und Aufbau des Endlosmaterials verliehen 

werden. Beim Warmverst recken unmittelbar nach dem Extrudie- 
ren, wie auch beim anschliefienden Kalt- oder Warmverstrek- 
ken des Mantels, werden dem Mantel die fur Borsten notwen- 
digen Eigenschaf ten hinsichtlich Biegef ahigkeit und Wieder- 
20 auf richtvermogen verliehen, wahrend das Endlosmaterial des 
Kerns durch Aufbrauch der Langsungsreserve dem Verstrek- 
kungsvorgang folgen kann und gegebenenf alls erst dabei sei- 
ner endgultigen und gewunschten Eigenschaf ten erhalt. Im 
Gegensatz zum Koextrudieren, bei dem beide Materialien im 

^^^^2 5 Schmelzezustand verarbeitet werden mussen, konnen bei dem 
^^^B erf indungsgemaBen Verfahren fur den Kern auch Werkstoffe 

eingesetzt werden, die im Schmelzezustand garnicht oder zu- 
mindest nicht in Verbindung mit dem Mantelmaterial verar- 

beitbar sind. Dabei kann es sich auch um Werkstoffe han- 

30 deln, die selbst temperaturempf indlich sind oder temperatu- 
rempf indliche Additive enthalten, well der Kontakt mit der 
Polymerschmelze des Mantels nur kurzzeitig ist und der Man- 
tel aufgrund des gegenuber einem Monofil geringeren Quer- 
schnittes schneller abkuhlt. 

35 

Die Langsreserve des Endlosmaterials fur den Kern kann auf 
verschiedene Weise verwirklicht werden, beispielsweise kann 



der Kern in Form eines Endlosmaterials mit hohem Dehnungs- 
vermogen zugefuhrt werden. Hierfur kommen insbesondere 
Werkstoffe mit gummiartigen Eigenschaf ten in Frage, die 
nach dem Verstrecken und Erkalten in der Borste eine Art 
5 Vorspannung erzeugen. Dadurch erhalt die Borste mit ihrem 
gegenuber dem Kern vergleichsweise steifen Material beson- 
ders gute Biegeeigenschaf ten • 

Stattdessen ist es moglich, das Endlosmaterials des Kerns 
10 in . Form wenigstens eines nicht-linearen Monofils zuzufuh- 
ren, wobei die Langungsreserve durch Strecken des Monofils 
in eine annahernd lineare Form teilweise oder vollig aufge- 
^^^^ braucht wird. 

^^15 Ferner ist es moglich, das Endlosmaterial des Kerns in ge- 
wellter, gestauchter oder gewendelter Form zuzufuhren und 
die Langsungsreserve aus der Wellung, Stauchung oder Wende- 
lung zu beziehen. Wird die Langungsreserve nur teilweise 
aufgebraucht, bildet sich die verbleibende Wellung, Stau- 
20 Chung oder Wendelung am Mantel ab, sofern dieser in engem 
Kontakt mit dem Endlosmaterial des Kerns auf extrudiert 
wird. Dies fuhrt zu Borsten mit profilierter Oberflache, 
die eine starkere Reinigungswirkung haben. 

^^^^25 Ferner kann das Endlosmaterial des Kerns in gef lochtener , 
^^^B gewirkter oder gestreckter Form zugefuhrt werden, wobei 
sich beim Verstrecken des Mantels das Endlosmaterial des 
Kerns entsprechend streckt. Schlielilich kann der Kern in 

Form wenigstens eines nicht oder nur teilverstreckten 

30 Kunststof fmonof ils zugefuhrt werden, das also beim Ver- 
strecken des Mantels eine ausreichende Langungsreserve be- 
sitzt, um mitverstreckt zu werden. 

Beim Verstrecken des Mantels kann die gesamte Langungsre- 
35 serve aufgebraucht werden, wozu das Endlosmaterial hin- 
sichtlich seines Aufbaus bzw. der Werkstof f wahl auf den 



5 




Kunststoff des Mantels und die notwendige Verstreckung ent- 
sprechend abgestimmt werden muft . 

Es kann der Kern auch als Endlosmaterial mit Querschnitts- 
5 schwachungen zugefuhrt werden, wobei diese Querschnitts- 
schwachungen vorzugsweise aquidistant angeordnet werden. 
Beim Verstrecken des Mantels kann nach Aufbrauch der Lan- 
gungsreserve das Endlosmaterial des Kerns bis zum Mehrfach- 
bruch uberdehnt werden, so dafi in dem fertigen Borstenmate- 
10 rial der Kern in unterbrochenen Abschnitten vorliegt, ohne 
dafi -wie beim eingangs geschilderten Stand der Technik- der 
Mantel beim Verstrecken reiJit. Werden die Querschnitts- 
schwachungen am Endlosmaterial des Kerns aquidistant vorge- 
sehen, konnen die Abstande insbesondere auf die Borstenlan- 
15 ge abgestimmt werden, so daB jede Borste wenigstens einen 

Kernabschnitt aufweist und das Kernmaterial an beiden Enden 
durch Mantelmaterial abgedeckt ist. 

In bevorzugter Ausfuhrung wird auf das laufende Endlosmate- 
20 rial des Kerns ein Mantel aus t ransparentem oder translu- 
zenten Kunststoff auf extrudiert , wobei das Endlosmaterial 
des Kerns mit Vorteil mit einer vom Mantel abweichenden 
Farbe zugefuhrt wird. 



Dadurch ist es moglich, bestimmte Gebrauchseigenschaf ten 
Oder Einsatzzwecke der Borste zu visualisieren . Ferner kann 
dieses Verfahren fur eine Verbrauchsanzeige an der Borste 
genutzt werden, in dem das Kernmaterial bei zunehmender Ab- 

nutzunq freiqelegt und die Farbe des Kerns in Erscheinung 

30 tritt Oder intensiver wird. 

Die Erfindung gibt ferner die Moglichkeit, das Endlosmate- 
rial des Kerns vor dem Zufuhren mit chemisch, physikalisch, 
hygienisch oder medizinisch wirksamen Additiven auszuru- 
35 sten, die dann nach dem Auf extrudieren des Mantels von die- 
sem abgedeckt sind. Der Kunststoff des Mantels kann dabei 
so ausgewahlt werden, dafi diese Additive ohne weitere Mali- 



nahmen oder aber durch Feuchtigkeitseinwirkung in den Man- 
tel und aus diesem in die Umgebung dif f undieren. Dies emp- 
fiehlt sich beispielsweise bei medizinisch oder hygienisch 
wirksamen Additiven bei Einsatz der Borsten fur Zahnbur- 
5 sten. Zwar sind Borstenmaterialien bekannt, die solche Ad- 
ditive enthalten, jedoch werden sie entweder in das Monofil 
direkt eingelagert oder oberflachig aufgebracht. Eine di- 
. rekte Einlagerung scheitert bei vielen Additiven aufgrund 
ihrer Temperaturempf indlichkeit mit der Folge, dali sie beim 
10 Extrudieren geschadigt werden. Diese Gefahr ist bei dem er- 
f indungsgemaften Verfahren nicht gegeben. Auch kann die Ab- 
gabe solcher Additive wahrend des Gebrauchs durch die Aus- 
H^^^ wahl des Mantelmaterials gut gesteuert werden. 

15 Es kann der Kern auch in Form eines Endlosmaterials mit un- 
mittelbarer medizinischer oder hygienischer Wirkung zuge- 
fuhrt werden. Dies gilt insbesondere fiir metallische lonen- 
bildner, wie Silber oder Silberverbindungen, deren antibak- 
terielle Wirkung bekannt ist. Ihre Einbettung in Monofilen 

20 ist bekannt, fuhrt dann aber zu einer unansehnlich grauen 
Farbe . 

Der Kern kann ferner in Form eines Endlosmaterials aus Me- 
talldraht oder metallisiertem Kunststoff zugefuhrt werden. 
^^1^25 Auch hierbei konnen ionenbildenden Eigenschaf ten oder aber 
^^^P sonstige Eigens.chaf ten von Metallen genutzt werden. 

Schliefilich kann der Kern in Form eines Endlosmaterials aus 

parallellieaenden, verzwirnten oder qedrehten Monofilen zu- 

30 gefuhrt werden, die zum einen eine gewisse Langungsreserve 
bieten, zum anderen in der verzwirnten oder gedrehten Form 
eine hohe Zugf estigkeit besitzen. 

Die Erfindung ist ferner auf eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
35 rung des zuvor beschriebenen Verfahrens gerichtet. Dabei 
geht die Erfindung aus von einem Extruder mit wenigstens 
einer Extruderduse und wenigstens einer dem Extruder nach- 



geschalteten Einrichtung zum Abziehen und Verstrecken des 
strangf ormigen Extrudates. Eine solche Vorrichtung zeichnet 
sich erf indungsgemaB dadurch aus, daft der Extruderduse ein 
das strangf ormig austretende Extrudat um einen vorgegebenen 
5 Winkel umlenkender Formkanal nachgeschaltet ist und daft in 
den Formkanal im Bereich der Umlenkung und stromab der Ex- 
truderdiise ein Fuhrungskanal fur das unter dem im wesentli- 
chen gleichen Winkel zugefuhrte Endlosmaterial fur den Kern 
mundet . 

10 

Das aus der Duse strangformig austretende Extrudat in Form 
eines Monofils mit massivem Querschnitt oder in Form eines 
kapillarartigen Monofils wird unmittelbar nach der Extru- 
^^^^B derduse im noch weichplastischen Zustand in den Formkanal 
^^^15 umgelenkt. Durch den im Bereich der Umlenkung in den Form- 
kanal mundenden Fuhrungskanal wird das den Kern bildende 
Endlosmaterial zugefuhrt. Wird das Extrudat als Monofil mit 
massivem Querschnitt erzeugt, lauft das Endlosmaterial in 
die noch weichplast ische Masse des Strangs hineln. Statt- 
20 dessen kann die Extruderduse auch einen Ringquerschnitt 

aufweisen, so daft das Extrudat als kapillarartiges Monofil 
austritt und wird dann das Endlosmaterial in den Kapillar- 
raum des Monofils hineingezogen . 

^^^25 In bevorzugter Ausfuhrung dient die Einrichtung zum Abzie- 
^^^B hen und Verstrecken des Extrudates zugleich zum Abziehen 

des Endlosmaterials fur den Kern. Damit ist gewahrleistet, 
daft das Extrudat zusammen mit dem den Kern bildenden End- 

losmaterial synchron durch den Formkanal abgezogen werden 

30 und je nach AusmalJ der Verstreckung des Extrudates beim Ab- 
ziehen die Langungsreserve des Endlosmaterials aufgebraucht 
wird. Die Langungsreserve des Endlosmaterials wird so aus- 
gelegt, daft entsprechend der Dehnung des Mantels beim Ver- 
strecken soviel Langungsreserve aufgebraucht wird, daft der 
35 Kern die gewunschten physikalisch-technischen Eigenschaf ten 
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In vorteilhaf ter Ausfuhrung ist der Formkanal unter einem 
Winkel von 90° zur Achse des Extruders angeordnet . Nach dem 
Abziehen von Extrudat und Endlosmaterial am Formkanal kann 
5 der erzeugte Verbundstrang in beliebiger Richtung umgelenkt 
werden . 

Zur Erzeugung eines schlauchartigen Mantels weist der Ex- 
truder eine ringformige Extruderdiise auf. Um beim Zusammen- 

10 fuhren des schlauchartigen Extrudates und des Endlosmateri- 
als ein exaktes Einlaufen des Endlosmaterials in das 
schlauchf ormige Extrudat zu ermoglichen, ist in einer be- 
vorzugten Ausfuhrung vorgesehen, daB der Innendurchmesser 
der ringformigen Extruderduse und der Innendurchmesser des 

15 Formkanals groBer sind als die groBte Erstreckung des End- 
losmaterials fur den Kern quer zu seiner Achse. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in der Zeichnung 
wiedergegebenen Ausf iihrungsbeispielen beschrieben. In der 
20 Zeichnung zeigen: 

Fig. ' • Eine schematische Ansicht einer Ausf uhrungsf orm 
eines Extruders zur Durchfuhrung des Verfahrens; 



25 Fig. 2 Einen vergroBeten Schnitt im Bereich der Extru- 
derduse in einer ersten Ausf uhrungsf orm und 

Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden Schnitt einer 

wf:>i t-f^rf>n Aii5^fnhrnngcsfnrm- 

30 

Fig. 1 zeigt einen herkommlichen Extruder 1 mit einem Un- 
terbau 2, dem eigentlichen Extrudergehause 3 und einem Auf- 
gabetrichter 4 fur ein Polymer-Granulat fur den Mantel des 
herzustellenden Borstenmaterials - Der Extruderduse 4 des 
35 Extruders 1 ist ein Formkopf 5 unmittelbar nachgeschaltet , 
in welchem das die Extruderduse 4 verlassende Extrudat un- 
ter einem Winkel -beim gezeigten Ausf iihrungsbeispiel 90°- 
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15 



20 




25 



nach oben umgelenkt wird. In den Formkopf 5 wird von unten 




her Endlosmaterial 6 zur Bildung des Kerns des Borstenma t e- C^^U 

rials zugefuhrt. An dem Formkopf 5 tritt oben ein Verbund- ^-C'.^c*^*-**^) 

Strang 7 aus dem innen liegenden Endlosmaterial 6^ das eine ^ 
Langungsreserve besitzt, und dem aus der Duse 4 austreten- 
den Extrudat besteht. 



Zum Abziehen des Verbundstrangs 7 dient eine Einrichtung 8 . 
mit Galetten, die beim Abziehen zugleich das den Mantel 
bildende Extrudat verstrecken. Der Einrichtung 8, die gege- 
benenfalls auch aus mehreren hintereinander geschalteten 
Galetten bestehen kann, kann eine weitere Einrichtung zum 
Kalt- Oder Warmverst recken nachgeschaltet sein. 

Bei der Ausf uhrungsf orm gemaB Fig. 2 weist die Extruderduse 
4 einen sich verjungenden Querschnitt 9 auf, durch den das 
noch schmelzweiche Extrudat 10 als massives Monofil aus- 
tritt. Der Formkopf 5 weist einen Formkanal 11 auf, der urn 
90° nach oben abgebogen ist und in den das Extrudat umge- 
lenkt wird. Der Formkopf 5 weist ferner einen Fuhrungskanal 
12 auf^ der stromab der Extruderduse 4 im Formkopf angeord- 
net ist und im Bereich der Umlenkung 13 in den Formkanal 11 
einmiindet. Durch den Fuhrungskanal 12 wird das Endlosmate- 
rial 6 zugefuhrt, dessen Langungsreserve durch die wellen- 
formige Darstellung angedeutet ist. Es kann sich urn eine 
reine Langenreserve oder auch um eine Dehnungsreserve han- 
deln. 



Bei dem gezeigten Ausf uhrungsbeispiel lauft das Endlosmate- 

30 rial 6 in der Achse des Formkanals 11 ein und wird dabei 

vollstandig von dem Extrudat umschlossen. Hierfur sorgt die 
Einrichtung 8, die das am Formkanal 11 austretende Extruder 
14 fur den Mantel der Borste und zugleich das Endlosmateri- 
al 6 fur den Kern der Borste abzieht. Dabei verjungt sich 
35 der Querschnitt des Extrudates 14 unmittelbar nach Austritt 
aus dem Formkopf 5 auf ein vorgegebenes Mali zu dem Verbund- 
strang 7 und wird zugleich zumindest ein Teil der Langungs- 



10 

reserve des Endlosmaterials 6 auf gebraucht , wie dies aus 
der Zeichnung erkennbar ist. In dem Verbundstrang 7 umhullt 
der Mantel 20 den Kern 21 stoff- und/oder f ormschlussig - 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel gemalS Fig. 3 ist die Extruder- 
duse 4 als Ringduse 15 ausgebildet, deren Innendurchmesser 
16 groBer ist als die grofite Ausdehnung des Endlosmaterials 
6 quer zu seiner Langserstreckung . Der Formkanal 11 weist 
einen Innendurchmesser auf, der etwa dem AuBendurchmesser 
der ringformigen Extruderduse 15 entspricht, so dalJ das den 
Extruder verlassende, noch schmelzweiche Extrudat in Form 
eines kapillarartigen Monofils 17 ausgebildet wird. Das 
uber den Fuhrungskanal 12 zugefuhrte Endlosmaterial 6 wird 
wiederum axial in den Formkanal 11 eingezogen und lauft in 
den Kapillarraum des Monofils 17 zur Bildung des Verbund- 
strangs 7 mit dem Mantel 20 und dem Kern 21 ein. Beim Ab- 
ziehen und Verstrecken des Verbundstrangs 7 legt sich zu- 
nachst der Mantel des kapillarartigen Monofils 17 am End- 
losmaterial 6 an. Da das Mantelmaterial an dieser Stelle 
nur noch weichplastisch ist, wird das Endlosmaterial 6 nur 
auBenseitig belegt. Durch entsprechende konstruktive Dimen- 
sionierung und Einstellung der Abzugskraft an der Einrich- 
tung 8 wird eine mehr Oder weniger satte Auflage des Man- 
tels 20 auf dem Kern 21 erreicht, so dali der Kern entweder 
im Mantel fixiert oder noch axial verschieblich ist, urn 
beispielsweise an der fertigen Borste den Kern teilweise 
ausziehen zu konnen und fiir die Burstwirkung der hieraus 
hergestellten Borstenwaren zu nutzen. 
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Pat:eni:anspruche 

Verfahren zur Herstellung von Borsten im Wage des Ex- 
trudierens und Verstreckens, wobei die Borsten aus ei- 
nem wenigstens einadrigen Kern und einem Mantel aus 
thermoplastischem Kunststoff bestehen und die Werk- 
stoffe von Kern und Mantel unterschiedliche technisch- 
physikalische Eigenschaf ten aufweisen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Kern als vorgef ertigtes Endlosmate- 
rial mit einer Langungsreserve zugefuhrt und der Man- 
tel auf den laufenden Kern auf extrudiert wird, und daft 
beim anschlieBenden Verstrecken des Mantels zumindest 
ein Teil der Langungsreserve des Kerns aufgebraucht 
wird. 



15 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der Kern in Form eines Endlosmaterials mit hohem Deh- 
nungsvermogen zugefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
20 net, dali das Endlosmaterial des Kerns in Form wenig- 

stens eines nicht-linearen Monofils zugefuhrt wird. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daI3 der Kern in Form wenigstens eines 
nicht Oder nur teilverstreckten Kunststof fmonof ils zu- 

5 gefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Endlosmaterial des Kerns in 
gewellter, gestauchter oder gewendelter Form zugeftihrt 

10 wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daft das Endlosmaterial des Kerns in 
gef lochtener, gewirkter oder gestrickter Form zuge- 

15 fuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daft beim Verstrecken des Mantels die 
gesamte Langungsreserve aufgebraucht wird. 

20 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1, dadurch 
gekennzeichnet, dali der Kern als Endlosmaterial mit 
Querschnittsschwachungen zugef iihrt wird. 

25 9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Kern als Endlosmaterial mit 
aquidistanten Querschnittsschwachungen zugeftihrt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 

30 gekennzeichnet, daft das Endlosmaterial des Kerns beim 

Verstrecken des Mantels unter Aufbrauch der Langungs- 
reserve bis zum Mehrf achbruch gedehnt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
35 gekennzeichnet, daft auf das laufende Endlosmaterial 

des Kerns ein Mantel aus t ransparentem oder translu- 
zentem Kunststoff auf ext rudiert wird. 



12. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet , dafi das Endlosmater ial des Kerns mit 
einer vom Mantel abweichenden Farbe zugefuhrt wird. 



13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet , daB das Endlosmaterial des Kerns vor 
dem Zufuhren mit chemisch, physikalisch, hygienisch 
Oder medizinisch wirksamen Stoffen ausgerustet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials mit unmittelbar medizinischer oder hygienischer 
Wirkung zugefuhrt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials aus Metalldraht oder metallisiertem Kunststoff 
zug[efuhrt wird. 

20 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern in Form eines Endlosmate- 
rials aus parallel liegenden, verzwirnten oder gedreh- 
ten Monofilen zugefuhrt wird. 

^^^B 17. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 16 mit einem Extruder (1) mit we- 
nigstens einer Extruderduse (4) und mit wenigstens ei- 

ner dem Extruder nachqeschal tet en Einrichtunq (8) zum 

30 Abziehen und Verstrecken des monof ilartigen Extrudates 

(14, 17) , dadurch gekennzeichnet, dali der Extruderduse 
ein das austretende Extrudat urn einen vorgegebenen 
Winkel umlenkender Formkanal nachgeschaltet ist, und 
daft in den Formkanal (11) im Bereich der Umlenkung 
35 (13) und stromab der Extruderduse (4) ein Fiihrungska- 

nal (12) fur das unter dem im wesentlichen gleichen 
Winkel zugefuhrte Endlosmaterial (6) fiir den Kern miin- 
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det . 



Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daJ5 die Einrlchtung (8) zum Abziehen und Verstrecken 
des Extrudates (14, 17) zugleich zum Abziehen des End 
losmaterials (6) fur den Kern dient. 

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali der Formkanal (11) unter einem Winkel 
von ca. 90° zur Achse des Extruders (1) angeordnet 
ist . 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 19 mit ei 
ner Extruderduse (15) in Ringform zur Erzeugung eines 
kapillarartigen Extrudates, dadurch gekennzeichnet , 
daf3 der Innendurchmesser (16) der ringformigen Extru- 
derduse (4) und der Innendurchmesser des Formkanals 
(11) gro/ier sind als die groBte Erstreckung des End- 
losmaterials (6) fur den Kern quer zu seiner Achse. 
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Zusainmen£as sung 



Borsten aus Kunststof f warden im Wege des Extrudierens und 
Verstreckens hergestellt. Bestehen die Borsten aus einem 
wenigstens einadrigen Kern und einem Mantel aus thermopla- 
stischem Kunststoff und weisen die Werkstoffe von Kern und 
Mantel unterschiedliche technisch-physikalische Eigenschaf- 
ten auf, wird vorgeschlagen, daft der Kern als vorgefertig- 
tes Endlosmaterial mit einer Langungsreserve zugefuhrt und 
der Mantel auf den laufenden Kern auf extrudiert wird, und 
daft beim anschlieftenden Verstrecken des Mantels zumindest 
ein Tell der Langungsreserve des Kerns aufgebraucht wird. 
Ferner ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
beschrieben. 
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Fig. 2 Fig- 3 
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